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接 着 讨 论 以 TOC 为 基 础 从 局 部 最 佳 化 转 变 为 全 局 最 佳 化 的 步 骤 来 融 合
TLS(TOC-LEAN-6Sigma)系统。本文以某光电企业的工厂为例，研究 TLS 在该工厂的运用
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ABSTRACT 
Today Manufacturing enterprises are facing increasing competitive pressures. Combination 
of computer application technology & developing production & planning reasonably. 
enhancing customer satisfaction, shorting product delivery time is important parts to adapt to 
the rapid development of the situation．With a gradual Change from “sales determined by 
products” to “products determined by sales” in the market sales and production methods 
Therefore, establishment of rational and effective production planning and implementation of 
optimization and control is of great significance for manufacturers to adapt to market needs, as 
well as enhance its competitiveness．Thus,  Implementing production plans smoothly is 
expected．However, enterprises have Bottleneck constraints in the production process; 
Accordance to the principles of the Theory of Constraints, the bottleneck of the production 
planning process is one of the first problems to be solved if want to smooth the entire 
production process and satisfy customer due date．It’s also a hot research spots for a lot of 
production managers and scholars. The make-to-order production type is characterized by 
multi-species, small quantities．Because of the random characteristics of manufacturing 
systems, the bottleneck in system drifts as the different product combination or tasks 
combination and becomes difficult to determine．So, it is difficult to determine the location of 
bottlenecks, as well as appropriate scheduling in practice．After studying the TOC, we sue the 
method of PLANNED LOAD to manage the order resources. then detailed introduce the DBR 
system of the solution of plant supervision issues. This method is according to the importance 
of orders to setup order-resources plan. Then use planed load to find out the bottleneck. At last 
use DBR system to improve the order’s performance. Base on TOC we next discuss the steps 
of the partial optimality changes to overall situation optimality to inter grate TLS(TOC、LEAN 
& 6Sigma) System. In this paper, take XX Optical company as the back ground and its 
production plans as the study content．This plant is a make-to-order factory to combine the idea 
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年电子书的市场达 90%，而 XX 光电的市占率仅 5%；其次宸鸿科技、胜华科技积极转变策
略，与美国苹果公司紧密合作，iphone、ipad 等创新产品出现，使两家公司的获利在金
融风暴中逆涨。 
3、2010 年，大陆资彩虹科技，深天马集团积极跨入中小尺寸 LCD 生产行列，因其成
本优势和官方市场因素，使其具备竞争力的因素。 
内部态势：集团子公司以及公司各 site 之间竞相提升竞争力 
1、集团内公司佳士达、达方 Lean 成功导入，生产力大幅提升；TV LCD 持续赚钱， 









最具潜力的平台策略，以及企业管理导入 TLS 精致管理模式。 
1-2 本论文的主要工作 
精致管理模式 TLS（TOC-Lean-Six Sigma）导入思考 
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系统，但 JIT 的门槛高且对于少量多样的产业其适应性有待讨论。少量多样的高附加价
值产品是 XX 光电企业面板厂未来 5年策略方向，其旗下的中小尺寸面板厂必须考量这样






考相关 TLS 理论，主导 XX 光电企业中小尺寸面板厂的 TLS 专案，具体说明该面板厂如何
实施TOC生产以及订单资源管理，如何利用品质工具、IE手法及如何结合LEAN及 6Sigma，
最终达到精益生产境界，摸索创建 TLS 所需的流程。 
1-3 论文的结构安排 
本论文的研究，（第 2章）从企业本质“获取利润”出发，说明 TOC 是一个以“获取







工具是《价值流图》（VSM）,本论文（第 5章）有研究到如何结合 TOC 及《价值流图》导
出为达到理想状态所需的措施。同时讨论如何以 TOC 的杠杆决定最大投资报酬的（6Sima）
品质改进项目及如何在最短时间内是体系达到统计稳定状态，作为品质改善的起点。 
最后总结（第 6 章）XX 光电企业中小尺寸面板模组厂在推行 TLS 的过程思考，分享
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  （a）缩短我们的制造周期 
  （b）缩短采购前置期，包括供应商的前置期 
  （c）储备前置期最长的原物料 
  （d）生产半成品库存 









    作业 1    →    作业 2    →    作业 3    →完工 
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过程批量=1,000 件；传递批量=1,000 件 
 
作业 过 程 批
量 
传递批量 
1 1,000 1,000 
2 1,000 1,000 
3 1,000 1,000 
     
在情况 1下，每个工序的过程批量及传递批量均为 1,000 件，而过程批量及传递批量
的大小将会影响后续工序的开工时间。在本例中，作业 2 的开工时间将在作业 1 开工后




在情况 2下，因受作业 2的过程批量影响，即使作业 1的传递批量为 100，作业 2也
无法在 100 分钟后开始作业，必须等待累计 300 件（300 分钟）后才能开工，这使得制造
周期为 1,310 分钟。 
 
作业 过程批量 传递批量 




3 1,000 100 
 
情况 3 
在情况 3下，我们仿照 JIT 的单件流（One Piece Flow）的形式，每做完一件就往后
送并进行下一个作业，如此，后工序在前一工序完工后即可开始作业，在这种作业情况
下作业 2 可以在 1 分钟后开工，作业 3 可以在 1.1 分钟后开工，这使得制造周期为所有
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3-2-3 制造周期效能（Manufacturing Cycle Effectiveness, MCE） 
制造周期是重要的指标，是完成整个流程所需的时间长度。我们使用制造周期效能
(MCE)以比率的方式评估制造周期的改善空间。制造周期效能的公式及计算说明如下： 
制造周期效能（MCE）=加工时间/产出时间；MCE 应当小于或等于 1。 
 加工时间（Process Time）=实际作业时间 





    
加工时间（Process Time）=4 分钟+2 小时=124 分钟 
产出时间（Throughput Time）=8 小时+4 分钟+24 小时+2 小时+10 小时=2640 分钟 
制造周期效能（MCE）=加工时间/产出时间=124/2640=0.047 
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